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BAB I 
PENDAHULUAN 
1.1 Latar Belakang 
  Pengelasan merupakan salah satu bagian yang tak terpisahkan dari proses 
manufaktur. Proses manufaktur lainnya yang telah dikenal antara lain proses-proses 
pengecoran (metal casting), pembentukan (metal forming), pemesinan (machining), 
dan metalurgi serbuk (powder matallurgy). Produk dengan bentuk-bentuk yang 
rumit dan berukuran besar dapat dibuat dengan teknik pengecoran. Produk-produk 
seperti pipa, pelat dan lembaran, baja-baja konstruksi dibuat dengan proses 
pembentukan. Produk-produk dengan dimensi yang ketat dan teliti dapat dibuat 
dengan permesinan.  Proses pengelasan yang pada prinsipnya adalah 
menyambungkan dua atau lebih komponen, lebih tepat ditujukan merakit 
(assembly) beberapa konponen menjadi suatu bentuk mesin. Komponen yang 
dirakit mungkin saja berasal dari produk hasil pengecoran, pembentukan atau 
permesinan, baik dari logam yang sama maupun yang berbeda-beda. Pengelasan 
(welding) adalah salah satu teknik penyambungan logam dengan cara mencairkan 
sebagian logam induk dan logam pengisi dengan atau tanpa tekanan dan dengan 
atau tanpa logam tambahan dan menghasilkan sambungan yang kontinu (Sonawan, 
2004). 
Pada umumnya pengelasan MIG dilakukan secara manual, dalam hal ini 
yang dimaksud adalah proses pengelasan yang dilakukan tanpa dibantu oleh alat 
bantu pengelasan atau dengan kata lain sekedar keterampilan ayunan tangan
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dalam melakukan proses pengelasan. Permasalahan yang sering terjadi pada 
pengelasan ini antara lain pada kecepatan pengelasan yang tidak konstan, dikarenakan 
masih memakai tenaga manusia untuk menggerakan Torch atau Welding Gun. Torch 
yang digerakan secara manual oleh manusia terkadang kecepatan pengelasan tidak 
konstan dan penetrasi pengelasan relatif kurang baik. Maka dengan permasalahan yang 
terjadi diatas, maka peneliti akan mencoba melakukan pengelasan MIG dengan sebuah 
alat bantu proses pengelasan, sehingga kecepatan pengelasan dan penetrasi yang 
diharapkan menjadi konstan. Analisis dilakukan pada karakteristik hasil pengelasan 
dengan variasi kecepatan alat bantu, dan arus listrik serta kecepatan wire feeder yang 
konstan.  
Las MIG yaitu merupakan proses penyambungan dua material logam atau lebih 
menjadi satu melalui proses pencairan setempat, dengan menggunakan elektroda 
gulungan (rod filler metal) yang sama dengan logam dasarnya (base metal) dan 
menggunakan gas pelindung ( inert gas) (sunaryo, 2008).Las MIG merupakan las busur 
gas yang menggunakan kawat las sekaligus sebagai elektroda. Elektroda tersebut 
berupa gulungan kawat (roll) yang gerakannya diatur oleh motor listrik. Las ini 
menggunakan gas argon dan helium sebagai pelindung busur dan logam yang mencair 
dari pengaruh atmosfir. 
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1.2 Rumusan Masalah 
Bagaimana fenomena yang terjadi pada logam aluminium setelah proses 
pengelasan Metal Inert Gas  (MIG) 
 
 
 
1.3 Tujuan Penulisan 
Untuk mengetahui fenomena yang terjadi pada logam aluminium setelah proses 
pengelasan Metal Inert Gas( MIG). 
 
 
 
1.4 Manfaat Penulisan 
Dengan dilakukannya penelitian ini  diharapkan hasil dari penelitian ini dapat 
mengetahui fenomena yang terjadi pada pada pengelasan MIG. 
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1.5 Batasan Masalah 
Untuk memberikan arah kejelasan dalam pembahasan diperlukan pembatasan 
masalah agar tidak menyimpang dari tujuan. Batasan masalah yang diambil adalah 
sebagai berikut : 
1. Jenis las yang digunakan adalah las MIG
2. Material yang digunakan aluminium.
